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Abstract of EP0962296 



A needle valve for controlling the hot melt fed at high pressure : : 
through a supply duct (14) to an injection moulding tool has a .: 
needle (20) which is supported in sliding bearings and which 
is surrounded by melt, at least in the lower region. An exit 
opening (18) leads to the mould cavity through a pre- 
chamber (30) and the needle end (24) seals against a seating 
(26). The needle (20) has a pressure relief device (32) at its 
lower region (22) before the needle end (24) which is 
connected directly to the pre-chamber (30). 
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(54) Nadelverschlussdiise 

(57) Eine NadelverschluBduse 10 zum Zufuhren 
einer Kunststoff-Schmelze unter hohem Druck an eine 
Form-Kavitat eines trenn- und kuhlbaren Werkzeugs 
hat eine in Gleitf uhrungen innerhalb eines Materialrohrs 
(14) abgestutzte VerschluBnadel 20 mit einem Nadel- 
Endstuck 24, das in einen Dichtungssitz 26 dicht 
abschlieBend einfuhrbar ist. Mit einem Vorraum 30 ist 
eine Druckentlastungs-Einrichtung 32, 34 unmittelbar 
strfimungsverbunden, z.B. eine zur Nadel-L&ngsrich- 
tung L in einem Winkel W verlaufende Abzweigbohrung 
32 an einem Fuhrungsstuck 40, wahlweise Oder zusdtz- 
lich in Form einer sternfOrmigen Gruppe von Bohrungen 
32, 34 am Umfang des Materialrohrs 14 und/oder Fuh- 
rungsstucks 40, das auch zwei hOhenversetzte Quer- 
bohrungen 32, 34 airfweisen kann. Die VerschluBnadel 
20 ist in den Dichtungssitz 26 vorzentriert einfuhrbar, 
wobei eine Verjungung oder Schulter 36 am unteren 
Nadel-Abschnitt 22 selbstzentrierend in das gegen- 
gleich gestaltete Innenprofil 42 des Fuhrungsstucks 40 
eintritt. Der Schaft der Nadel 20 wird in der oberen Fun- 
rung 38 vorzentriert Ein dOnner Schaftteil 44 kann in 
der unteren Fuhrung 28 mit enger Passung gleiten. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betr'rfft eine Nadel- 
verschluBduse gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 
1, der von einer Konstruktion nach DE 34 03 603 A1 5 
ausgeht. 

[0002] tn SpritzgieBwerkzeugen werden derartige 
Dusen in HeiGkanalsysteme eingebaut, durch die bei 
einer Temperatur von z.B. 200 °C flieBfahiger Kunststoff 
unter hohem Druck einem trennbaren Werkzeugblock w 
zugefuhrt wird, der eine Form-Kavitat hat und gekuhlt 
werden kann, damit der gespritzte Artike! rasch formsta- 
bil wird. Wegen des schroffen Temperaturubergangs 
und eventuell durch Strdmungsstfirungen kfinnen je 
nach Material am AnguB UngleichfOrmigkeiten entste- is 
hen, etwa "kalte Pfropfen" oder spannungsbelastete 
Bereiche. 

[0003] Ferner kommt es allgemein, aber insbesond- 
ere bei Produkten Weiner Abmessungen auf genaueste 
Material-Dosierung an, die auch bei rascher SchuBfolge 20 
gewahrleistet bleiben muB. In NadelverschluBdusen 
dient die allgemein konische Spitze einer meist kolben- 
getriebenen Nadel dazu, eine AnguBdffnung periodisch 
zu offnen und zu schlieBen. Weil auBerordentiich hohe 
Drucke von z. B. weit uber 1 .000 bar wirken, ist eine pra- 25 
zise Abdichtung in der SchlieBsteilung ebenso notwen- 
dig wie eine exakte Nadelfuhrung. 
[0004] Die obenerwahnte Offenlegungsschrift 
beschreibt speziell einen zwangsgesteuerten Nadelver- 
schluB fur SpritzgieBdusen. Hierbei sind Kblbenfuhrun- 30 
gen fur VerschluBnadeln oberhalb einer von ihnen 
durchsetzten Verteilerplatte vorgesehen, unter der die 
Nadeln in Gleitfuhrungen abgestutzt sind. Darunter 
munden Zufuhrkanale in einem HeiBkanal fur eine aus 
dem Verteiler kommende Schmelze, die jede Nadel 35 
umstrOmt und aus dem HeiBkanal austritt, solange ein 
Nadel-Endzapfen nicht ein VerschluBstuck (einen 
AnguBring) verschlieBt. 

[0005] Spater hat man besondere Nadelprof ile vorge- 
schlagen, z.B. gemaB DE 197 17 381 A1 eine Auswdl- 40 
bung oder Dreikant-Abf lachungen vor der Nadelspitze. 
Relativ aufwendig herzustellen sind am unteren Ende 
der Duse bzw. Nadelhulse vorgesehene Radialstege, 
welche die Nadel konzentrisch umschlieBen. Fur eine 
im oberen Bereich innenbeheizte Duse sieht EP 0 781 45 
640 A2 an der Nadel einen mit ihr einstuckigen Fuh- 
rungskopf vor, der in eine auBenbeheizte Buchse glei- 
tend eintaucht und schrag verlaufende 
Materialubertritts-Offnungen hat. 

[0006] Nach DE 32 45 571 A1 ist im Bereich der so 
Nadelspitze ein Vorzerrtrierkflrper angeordnet, der 
radiale Durchiasse aufweist, infolge formschlussiger 
Einpassung in eine Warmeleitduse jedoch Warmeverlu- 
ste bewirkt, die nahe der AnguBOffnung besonders 
unerwunscht sind. EP 0 374 346 B1 sieht Lippen vor, 55 
welche die Nadel teilweise umschlieBen und fiir die 
Materialzufuhr nur einen seitlichen Langskanal freilas- 
sen. Ein solcher kann laut DE 296 09 356 U1 als 



schrage VerschluBnadel-Aussparung ausgebildet sein; 
sie gent in einen engen zentrischen Kanal uber, an dem 
ein schmaler Umfangsschlitz einen Materialaustritt bil- 
det, urn sehr flache Artikel von ihrer Schmalseite her 
spritzen zu kOnnen. 

[0007] Den vorbekannten Anordnungen ist gemein- 
sam, daB trotz beachtlichem konstruktiv-mechani- 
schem Aufwand eine zuveriassige Fuhrung der 
VerschluBnadel unter hohen Sprrtzdrucken nicht immer 
gewahrleistet ist. AuBermittige Belastungen kSnnen 
nicht bloB groBen VerschleiB bewirken, sondern auch 
StrGmungsstdrungen in der Schmelze, die vielfach eine 
Qualitatsminderung der gefertigten Artikel zur Folge 
haben. 

[0008] Es ist ein wichtiges Ziel der Erfindung, diese 
und weitere Nachteile des Standes der Technik mit 
mdglichst einfachen Mitteln zu uberwinden und eine 
verbesserte NadelverschluBduse zu schaffen, in der 
eine einseitige Str6mungsbelastung vermieden und 
eine gute Nadelfuhrung sichergestellt wird. Das Kon- 
struktionsprinzip soli sowohl fur zwangsgesteuerte 
NadelverschluBdusen als auch far Einzeldusen 
anwendbar sein, die direkt oder uber Umlenkhebel kol- 
bengetriebene VerschluBnadeln aufweisen. 
[0009] Hauptmerkmale der Erfindung sind in 
Anspruch 1 angegeben. Ausgestattungen sind Gegen- 
stand der Anspruche 2 bis 13. 
[0010] Bei einer NadelverschluBduse der eingangs 
angegebenen Art fur HeiBkanalsysteme. durch die eine 
Kunststoff-Schmelze unter hohem Druck einem trenn- 
und kuhlbaren Werkzeug zufuhrbar ist, das wenigstens 
eine Form-Kavitat fur SpritzgieB-Artikel hat, mit wenig- 
stens einer innerhalb der beheizbaren Duse in Gleitfuh- 
rungen abgestutzten VerschluBnadel, die zumindest in 
einem unteren Bereich von der durch ein Materialrohr 
zugefiihrten Schmelze umstrOmbar ist, und mit wenig- 
stens einer AustrittsSffnung, die der Form-Kavitat in 
einem Vorraum vorgeordnet und in die ein Nadel-End- 
teil dicht abschlieBend einfOhrbar ist, sieht die Erfindung 
gemaB Anspruch 1 vor, daB die Nadel in einem unteren, 
dem Nadel-Endteil vorgeordneten Abschnitt eine mit 
dem Vorraum unmittetbar strOmungsverbundene Druck- 
entlastungs-Einrichtung aufweist. Tritt also das Nadel- 
Endteil beim SchlieBvorgang in die AustrittsOffnung ein, 
wobei die in dem Vorraum vorhandene Schmelze 
zwangslaufig verdrangt wird, so kann sich die dadurch 
entstandene Materialverdichtung und DruckerhOhung 
automatisch ausgleichen. 

[0011] GemaB Anspruch 2 besteht die Druckentla- 
stungs-Einrichtung aus wenigstens einer Abzweigboh- 
rung an einem Fuhrungsstuck, die zur Nadel- 
Langsrichtung z.B. radial veriauft, jedenfalls in einem 
Winkel, der laut Anspruch 3 Weiner oder gleich 90° ist. 
Insbesondere kann die bzw. jede Abzweigbohrung das 
Fuhrungsstuck nach Anspruch 4 quer oder schrag 
durchsetzen. Man erkennt, daB der fertigungstechni- 
sche Aufwand fur die Druckentlastung auBerordentiich 
gering ist. 
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[0012] Das gilt auch, wenn im Einklang mit Anspruch 
5 wahlweise Oder zusatzlich in einem unteren Abschnitt 
des Materialrohrs wenigstens eine zu diesem quer oder 
schrag verlaufende Abzweigbohrung vorhanden ist, die 
mit ihrem auBeren Ende genau am oberen Endbereich 
eines Freiraums mundet, der zwischen Materialrohr und 
Mundstuck vorgesehen ist. Die Bohrung bewirkt einen 
Spuleffekt fOr die Schmelze und trSgt zusatzlich zur Vor- 
raum- Druckentlastung bei. Vorteilhaft ordnet man laut 
Anspruch 6 eine Gruppe von Bohrungen z.B. sterrrfor- 
mig am Urrrfang des Materialrohrs und/oder des Fuh- 
rungsstucks an, urn eine mOglichst gleichfflrmige 
Druckverteilung zu erzieien. 

[0013] GemaB Anspruch 7, wofur selbstandiger 
Schutz beansprucht wird, ist die Duse mit einer zweistu- 
figen Zentrierung fur die bzw. jede VerschluBnadel ver- 
sehen, wodurch ein exakter Sitz an der z.B. 
zylindrischen oder konischen Abdichtung gewahrleistet 
ist. Insbesondere kann man die VerschluBnadel laut 
Anspruch 8 an bzw. in ihren Dichtungssitz vorzentriert 
einfiihren, so daB der bei hoher Materialbeanspruchung 
unvermeidliche VerschleiB auf ein absolutes Minimum 
reduziert wird. Dabei kann der untere Nadel -Abschnitt 
laut Anspruch 9 wenigstens eine Verjungung oder 
Schulter aufweisen, die selbstzentrierend in das gegen- 
gleich gestaltete Innenprofil eines am Materialrohr vor- 
handenen Fuhrungsstucks einfuhrbar ist. Zwar hat man 
bereits laut DE 38 33 220 C2 - auBer einer abgedichte- 
ten oberen Kolbenfuhrung - auch einen Doppelkonus an 
der Nadelspitze als untere Vorzentrierung verwendet; 
hierbei ist jedoch keinerlei Druckentlastung aus dem 
Vorraum vorgesehen, so daB beim Einrucken der Nadel 
in ihre SchlieBposition jedesmal eine groBe DruckerhG- 
hung stattfindet, ErfindungsgemaB erfolgt hingegen 
uber die Spalte zwischen Nadel und Mundstuck 
anschlieBend jeweils die Druckentlastung. 
[0014] ZweckmaBig ist der Schaft der Nadel nach 
Anspruch 10 oberhalb einer oberen Verjungung oder 
Schulter in einer oberen Fuhrung gleitend umschlieBbar 
angeordnet. Wahlweise oder zusatzlich kann im Ein- 
klang mit Anspruch 1 1 ein mit Weinerem Durchmesser 
abgesetzter Schaftteil der Nadel oberhalb einer unteren 
Verjungung von einer unteren Fuhrung mit enger Pas- 
sung gleitend umschlossen werden. 
[0015] Vorteilhaft kann laut Anspruch 12 das Fuh- 
rungsstuck zwei in einem Axialabstand angeordnete 
Querbohrungen aufweisen, die gemaB Anspruch 13 in 
einem Winkel zueinander stehen, insbesondere in 
einem rechten Winkel und hOhenversetzt zueinander. 
Dadurch ist eine besonders strdmungsgunstige Druck- 
entlastung mit uberaus eirrfachen Mitteln gewahrleistet. 
[0016] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der 
Anspruche sowie aus der folgenden Eriauterung von 
Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeichnung. Darin 
zeigen: 

Fig. 1 eine vergrOBerte Axialschnittansicht des 
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unteren Endes einer NadelverschluBduse, 

Fig. 2 eine ahnliche Axialschnittansicht einer ande- 
ren Dusenbauform, 

5 

Fig. 3 eine vereinfachte Axialschnittansicht einer 
NadelverschluBduse in gedffneter Stellung 
und 

w Fig. 4 eine Ansicht entsprechend Fig. 3, jedoch in 
SchlieBstellung. 

[001 7] Man erkennt in Fig. 1 den unteren Teil einer all- 
gemein mit 10 bezeichneten NadelverschluBduse, die 

is innerhalb eines DusenkGrpers 12 ein Materialrohrs 14 
mit einer AuBenbeheizung aufweist, die im AusfOh- 
rungsbeispiel als Heizwendel 16 ausgebildet ist. Ein 
Haltering 15 sorgt fur lagerichtigen Sitz der Heizeinrich- 
tung am Materialrohr 14. Dieses ist unten mit einem 

20 Mund- oder Fuhrungsstuck 40 verschraubt, das am 
unteren Ende eine AustrittsOffnung 18 hat. 
[0018] Zentrisch im Materialrohr 14 befindet sich eine 
VerschluBnadel 20, deren unterer Abschnitt 22 einen 
Endteil 24 hat, der zweckmaBig als Zapfen gestaltet ist 

25 und bei herabgefahrener Nadel 20 an bzw. in einem 
Dichtungssitz 26 dicht abschlieBend anliegt. Eine 
untere Fuhrung 28 sorgt fur die exakt konzentrische 
Position des Endteils 24, der zwischen der mit ausgezo- 
genen Linien gezeichneten Offnungsstellung und einer 

30 mit strichpunktierten Linien angedeuteten SchlieBposi- 
tion urn die H6he des Nadelhubs h verstellbar ist. Im 
gezeichneten Beispiel hat die untere Fuhrung 28 drei 
Radialstege. die den Endteil 24 konzentrisch - jedoch 
gleitbar - einschlieBen. 

35 [001 9] Unterhalb des Dusenkdrpers 1 2 ist ein Isolier- 
spalt 48 vorgesehen, der bei dieser Ausfuhrungsform 
zum Teil von einem hochtemperaturf esten FullkGrper 50 
eingenommen wird. Eine Vorkammerbuchse 60 
begrenzt einen Vorraum 30 und hat an einer Werkzeug- 

40 Anlagef lache 56 eine Ubertritts-Offnung 58. 

[0020] Bewegt sich die Nadel 20 nach dem Einspritz- 
vorgang abwarts, so wird im Vorraum 30 befindliches 
Schmelze-Material durch das Verdrangungsvolumen 
des Endteils 24 unter hohen Druck gesetzt. Damit das 

45 Material ausweichen kann, ist am FOhrungsstOck 40 
wenigstens eine Abzweigbohrung 32 vorgesehen, die 
mit ihrem auBeren Ende genau am oberen Endbereich 
einer Freisetzung oder Aussparung 33 mundet, die zwi- 
schen Materialrohr 14 und Mundstuck 40 vorgesehen 

so ist. Die Bohrung 32 bewirkt daher einen Spuleffekt fur 
die Schmelze und zusatzlich eine Druckentlastung im 
Vorraum 30. 

[0021 ] Die Abzweigbohrung 32 bzw. eine Gruppe von 
Abzweigbohrungen 32 stent bevorzugt in einem Winkel 
55 W von beispielsweise 45° zur Achse Oder Langsrich- 
tung L der Nadel 20. Uber den Umfang verteilt, kdnnen 
beispielsweise drei oder vier solcher Abzweigbohrun- 
gen 32 vorhanden sein, urn eine gleichfOrmige Druck- 
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verteilung zu bewirken. Wichtig ist eine dichte Passung 
45 an den unteren Enden von DusenkOrper 12 und 
Materialrohr 14. Dabei ist die Aussparung 33 vorteilhaft 
so gestaltet, daft der Spritzdruck die Dichtungswirkung 
verstarkt, indem das Auslauf-Ende des Materialrohrs 1 4 5 
federnd aufgeweitet wird. Der darunter vorgesehene 
Isolierspalt 48 samt Fullkdrper 50 dient zur Minimierung 
von Warmever lusten zwischen dem beheizten Material- 
rohr 14 und der Vorkammerbuchse 60 bzw. dem Werk- 
zeug. w 
[0022] Die Bauform von Fig. 2 ist prinzipieli ahnlich. 
Hier ist zur Abstutzung des Materialrohrs 14 ein Titan- 
ring 52 vorgesehen, dessen geringe Warmeleitung 
zusammen mit Isolierspalten wesentlich dazu beitragt, 
den WarmefluB nach auBen an die Vorkammerbuchse 15 
60 zu minimieren. Man erkennt auBerdem, daB die 
Abzweigbohrungen 32 im Fuhrungsstuck 40 gegen- 
Qberliegend symmetrisch angeordnet sind. 
[0023] Bei grunds&tztlch vergleichbarem Aufbau zeigt 
das Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 und 4 (in verein- 20 
fachter Darstellung) am Fuhrungsstuck 40 eine obere 
Querbohrung 32 und eine untere Querbohrung 34, die 
in einem Axialabstand zueinander rechtwinkelig verlau- 
fen. Der Titanring 52 ist an seinem Umfang mit Nuten 54 
versehen, urn die Anlagefiache und damit den Warme- 25 
Qbergang zum Gehause hin zu vermindern. 
[0024] Ferner ist die VerschluBnadel 20 an ihrem 
unteren Abschnitt 22 zweistuf ig verjungt. Man erkennt, 
daB an eine obere VerjQngung oder Schulter 46 ein 
Schaftteil 44 von Heinerem Durchmesser anschlieBt, 30 
der seinerseits mit einer unteren Verjiingung oder 
Schulter 36 in den zylindrischen Endteil bzw. den Zap- 
fen 24 ube/geht. Das Fuhrungsstuck 40 ist am unteren 
Ende mit einem gegengleichen Innenprofil 42 versehen. 
Beim Herabfehren aus der Offnungsstellung (Fig. 3) 35 
wird die Nadel 20 zunachst mit der oberen Schulter 46 
an einem kegeligen Bereich des Innenprofils 42 in H5he 
der Bohrung 32 voreingefadelt. Beim weiteren SchlieB- 
vorgang zentriert sich die untere Schulter 36 an der 
unteren Fuhrung 28, so daB der Zapfen 24 in der 40 
Abdichtung 26 genau sitzt Die untere Fuhrung 28 ist 
mit enger Passung so gestaltet, daB in der SchlieBposi- 
tion ein druckdichter AbschluB gegeben ist. Im Vorraum 
30 befindliches Schmelzmaterial steht dann unter 
hohem Druck, der uber die Bohrungen 32, 34 eine Ent- 45 
lastung erfahrt. (In diesem Zusammenhang sei 
erwahnt, daB die Anordnung von Fuhrungsstuck 40 und 
Nadel 20 in Fig. 4 urn 90° gegenuber Fig. 3 gedreht dar- 
gestellt ist.) Fig. 4 zeigt auBerdem schematisch eine 
Form-Kavitat K, die in dem (hier nicht dargestellten) so 
Werkzeug zur Aufnahme der Schmelze vorhanden ist, 
urn den von erstarrtem Kunststoff gebildeten Artikel her- 
zustellen. 

[0025] Man erkennt, daB die Nadel 20 im Ausfuh- 
rungsbeispiel von Fig. 3 und 4 zur Ubertritts-Offnung 58 55 
im Werkzeug zweistuf ig so gefuhrt ist, daB ein prazises 
Einfddeln des unteren Nadelabschnitts 22 zuerst in eine 
obere Fuhrung 38 und dann in eine untere FQhrung 28 



stattfindet, wobei das Nadel-Ende 22 weitestgehend 
verschleiBfrei in den Dichtungssitz 26 eintaucht, der 
bedarfsweise zylindrisch oder konisch ausgefuhrt sein 
kann. Die Eintauchtiefe t (Fig. 4) betragt z.B. 0,2 mm bis 
0,3 mm. 

[0026] Die zweistuf ige Zentrierf uhrung macht es mOg- 
lich, trotz des hohen Drucks der Schmelze auf in der 
Duse 10 weiter oben bzw. innen angeordnete zusatzli- 
che Fuhrungen zu verzichten. Die obere Fuhrung 38 
stellt eine Vorzentrierung dar, die noch ein gewisses 
Spiel von z.B. 0,2 mm im Durchmesser zuiaBt. Das Fuh- 
rungsstuck 40 kann diese obere Fuhrung 38 bereits bei 
der Fertigung erhalten, ohne daB es einer Nacharbeit 
bedarf. Die untere Fuhrung 28 wird nach dem Ein- 
schrauben des Fuhrungsstucks 40 in das Materialrohr 
14 im eingeschraubten Zustand zentrisch zum Material- 
rohr 14 geschliffen, so daB der Schaftteil 44 samt unte- 
rer Verjungung 36 und Endteil bzw. Zapfen 24 prakb'sch 
spielfrei an und in die Ubertritts-Offnung 58 des Werk- 
zeuges gelangt. Das tragt wesentlich zu langer Lebens- 
dauer und zuveriassigem Betrieb bei. 
[0027] Die Erf indung ist nicht auf die beschriebenen 
Ausfuhrungsformen beschrankt; vielmehr sind zahlrei- 
che Abwandlungen mOglich. Sie ist namentlich auch auf 
Kaltkanal-Anordnungen anwendbar, bei denen das 
Materialrohr gekuhlt und das Werkzeug beheizt ist. Man 
erkennt jedoch, daB eine bevorzugte NadelverschluB- 
duse 10 fOr HeiBkanalsysteme, durch die eine Kunst- 
stoff-Schmelze unter hohem Druck einem trenn- und 
kuhlbaren Werkzeug zufuhrbar ist, das wenigstens eine 
Form-Kavitat K fur SpritzgieB-Artikel hat, erf indungsge- 
maB wenigstens eine in Gleitfuhrungen abgestutzte 
VerschluBnadel 20 aufweist, die zumindest in einem 
unteren Bereich von der durch ein Materialrohr 14 zuge- 
fuhrten Schmelze umstrflmbar ist. In eine Austrittsfiff- 
nung 18, die der Form-Kavitat K in einem Vorraum 30 
vorgeordnet ist, kann ein Nadel- Endstuck 24 an einem 
z.B. zylindrischen oder konischen Dichtungssitz 26 
dicht abschlieBend eingefuhrt werden. 
[0028] Daruber bzw. davor befindet sich eine Druck- 
entlastungs-Einrichtung 32, 34, die mit dem Vorraum 30 
unmittelbar strOmungsverbunden ist und z.B. aus 
wenigstens einer zur Nadel- Langsrichtung L in einem 
Winkel W verlaufenden Abzweigbohrung 32 an einem 
Fuhrungsstuck 40 besteht. Wahlweise oder zusatzlich 
kann in einem unteren Abschnitt des Materialrohrs 14 
wenigstens eine zu dem Vorraum 30 fuhrende Abzweig- 
bohrung 34 vorhanden sein, z.B. in Form einer sternfOr- 
migen Gruppe von Bohrungen 32, 34 am Umfang des 
Materialrohrs 14 und/oder Fuhrungsstucks 40. Vorteil- 
haft hat das FOhrungsstuck 40 zwei in einem Axialab- 
stand - also hdhenversetzt - angeordnete 
Querbohrungen 32, 34, die insbesondere in einem 
rechten Winkel zueinander stehen. Die obere Bohrung 
32 erlaubt einen Druckausgleich zum dickeren Nadel- 
bereich (22) an der oberen Fuhrung 38 hin; die untere 
Bohrung 34 bewirkt eine Druckentlastung zwischen 
dem Dichtungssitz 26 am Mundstuck 40 und der Nadel- 
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schulter 36. 

[0029] Wichtig ist ferner, daB die VerschluBnadel 20 in 
ihren Dichtungssitz 26 vorzentriert einfuhrbar ist. Dazu 
hat der untere Nadel-Abschnitt 22 zweckmaBig wenig- 
stens eine Verjungung Oder Schulter 36, die selbstzen- 5 
trierend in das gegengleich gestaltete Innenprofil 42 
des am Materialrohr 14 vorhandenen Fuhrungsstucks 
40 einfuhrbar ist. Der Schaft der Nadel 20 kann in der 
oberen Fuhrung 38 vorzentriert und ein dtinner Schaft- 
teil 44 in der unteren Fuhrung 28 mit enger Passung 10 
gleitend umschlossen werden. 
[0030] Samtliche aus den Anspruchen, der Beschrei- 
bung und der Zeichnung hervorgehenden Merkmale 
und Vorteile, einschlieBlich konstruktiver Einzelheiten 
und raumlicher Anordnungen, kOnnen sowohl fur sich 75 
als auch in den verschiedensten Kombinationen erfin- 
dungswesentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

20 



[0031] 


h 


Nadelhub 


K 


Form-Kavitat 

1 Villi 1 \U» UGll 


L 


Langsrichtung 


t 


Eintauchtiefe 


W 


Winkel 


10 


[Nadelverschlu6-]Duse 


12 


DifcpnkAropr 


14 


Materialrohr 


15 


Haltering 


16 


Heizwendel 


18 


Austritt(sOffnung) 


20 


Nadel 


22 


unterer Abschnitt 


24 


Endteil / Zapfen 


26 


Dichtungssitz 


28 


untere Fuhrung 


30 


Vorraum 


32 


Abzweigbohrung(en) 


33 


Aussparung 


34 


Abzweigbohrung(en) 


36 


untere Verjungung / Schulter 


38 


obere Fuhrung 


40 


Fuhrungsstuck / Mundstuck 


42 


Innenprofil 


44 


Schaftteil 


45 


Passung 


46 


obere Verjungung / Schulter 


48 


Isolierspalt 


50 


FullkOrper 


51 


Freistich 


52 


Trtanring / -kappe 


54 


Umfangsnuten 


56 


Werkzeug-Anlageflache 


58 


Ubertritts-Offnung 


60 


Vorkammerbuchse 



Patentanspruche 

1. NadelverschluBduse (10) fur HeiBkanalsysteme, 
durch die eine Kunststoff-Schmelze urrter hohem 
Druck einem trenn- und kiihlbaren Werkzeug 
zuf uhrbar ist, das wenigstens eine Form-Kavitat (K) 
fur SpritzgieB-Artikel hat, mit wenigstens einer 
innerhalb der beheizbaren Duse (10) in Gleitfuh- 
rungen abgestutzten VerschluBnadel (20), die 
zumindest in einem unteren Bereich von der durch 
ein Materialrohr (14) zugefuhrten Schmelze 
umstrOmbar ist, und mit wenigstens einer Austritts- 
Gffnung (18), die der Form-kavitat (K) in einem Vor- 
raum (30) vorgeordnet und in die ein Nadel- 
Endstuck (24) an einem Dichtungssitz (26) dicht 
abschlieBend einfOhrbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nadel (20) in einem unteren, 
dem Nadel-Endteil (24) vorgeordneten Abschnitt 
(22) eine mit dem Vorraum (30) unmittelbar strO- 
mungsverbundene Druckentlastungs-Einrichtung 
(32, 34) aufweist. 

2. Duse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB die Druckentlastungs-Einrichtung aus wenig- 
stens einer zur Nadel-Langsrichtung (L) in einem 
Winkel (W) verlaufenden Abzweigbohrung (32) an 
einem Fuhrungsstuck (40) besteht. 

3. Duse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Winkel (W) Weiner Oder gleich 90° ist. 

4. Duse nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bzw. jede Abzweigbohrung (32) 
das Fuhrungsstuck (40) quer Oder schrag durch- 
setzt. 

5. Duse nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB wahlweise Oder zusatzlich in 
einem unteren Abschnitt des Mater ialrohrs (14) 
wenigstens eine zu dem Vorraum (30) fuhrende 
Abzweigbohrung (34) vorhanden ist. 

6. Diise nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Gruppe von Bohrungen (32, 34) z.B. 
sternfOrmig am Umfang des Materialrohrs (14) 
und/oder Fuhrungsstucks (40) angeordnet ist. 

7. Duse insbesondere nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit einer 
zweistuf igen Zentrierung fur die VerschluBnadel(n) 
(20) versehen ist. 

8. Duse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die VerschluBnadel (20) in ihren Dichtungssitz 
(26) vorzentriert einfuhrbar ist. 

9. Duse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der untere Nadel-Abschnitt (22) 
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wenigstens eine Verjungung Oder Schulter (36) auf- 
weist, die selbstzentrierend in das gegengleich 
gestaltete Innenprofil (42) eines am Materialrohr 
(14) vorhandenen Fuhrungsstucks (40) einfQhrbar 
ist. 5 

10. Duse nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Schaft der Nadel (20) 
oberhalb einer oberen Verjungung Oder Schulter 
(46) in einer oberen Fuhrung (38) gleitend 10 
umschlieBbar ist. 

11. Duse nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daft ein mit kleinerem Durchmes- 
ser abgesetzter Schaftteil (44) der Nadel (20) ober- is 
halb einer unteren Verjungung (36) in einer unteren 
Fuhrung (28) mit enger Passung gleitend 
umschlieBbar ist. 

12. Duse nach einem der Anspruche 2 bis 11 , dadurch 20 
gekennzeichnet, daB das Fuhrungsstuck (40) 
zwei in einem Axialabstand angeordnete Querboh- 
rungen (32, 34) aufweist. 

13. Duse nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Querbohrungen (32, 34) in 
einem Winkel zueinander stehen, insbesondere in 
einem rechten Winkel und hdhenversetzt zueinan- 
der. 

30 



35 



40 



45 



50 



55 
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